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Aquest projecte té l’objectiu principal de dissenyar un motlle d’injecció de termoplàstics. 
La peça que es pretén obtenir és part d’una taula i també es pretén fer un petit estudi 
sobre el material de fabricació més adequat als nostres propòsits. 
En el projecte és definirà la peça i es faran una sèrie de simulacions amb un programa 
de càlcul per elements finits per tal de fer una bona selecció del material. També es 
dissenyarà el motlle i es definiran les solucions tècniques d’aquest. 
La idea de fer aquest treball ve motivada per les ganes de veure de primera mà les 
solucions i tècniques que s’utilitzen alhora de fabricar motlles. Durant els estudis de grau 
és un tema que no es toca però que és molt present en la industria. Aquest treball 
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2.Funcions de la peça 
 
La peça que volem obtenir mitjançant la injecció de plàstic és 
part d’un conjunt estructural, es tracta d’una taula 
dissenyada per exposar productes en aparadors, fires, 
esdeveniments, etc.. La part que s’ha de fabricar té la funció 
de unir el peu de la taula amb el cos.  
Es tracta doncs d’una part estructural del conjunt sotmesa 
principalment a càrregues de compressió, però també tot 
patir altres tipus d’esforços, flexió, torsió o una combinació 
d’aquests. 
Aquesta ha de complir uns requisits d’estabilitat i resistencia.  
La peça que pretenem fabricar no és l’encarregada 
d’estabilitzar la taula però si que necessita complir amb els 
estandards de resistencia establerts.  
Al ser un ús no domèstic aquesta ha d’aguantar una càrrega 
vertical de 125kg.  
 
3.Caracterització de la peça 
 
És una peça cilíndrica amb geometria de tub reforçada per l’exterior amb 14 nervis. Hi 
ha una superfície de recolzament tant a la zona superior com a la inferior per realitzar la 
unió entre el cos i el peu. En aquestes superfícies trobem 7 i 10 forats respectivament, 
aquests forats són verticals, estan separats igualitàriament entre ells i tenen un 
diàmetre de 5,5mm. 
L’alçada de la peça es de 61mm, el diàmetre 
exterior màxim és de 124mm i el trobem en la 
superfície de recolzament inferior. El diàmetre 
interior mínim és de 44mm i el màxim de 100mm.  
La part que ens interessa més de la geometria són 
els nervis, aquests són la dificultat principal a 
l’hora de dissenyar el motlle. Aquests tenen un 
gruix de 2mm i ocupen pràcticament la totalitat 
de l’alçada. Estan distribuïts al voltant de la 
revolució amb una separació igual entre ells; la 
profunditat màxima d’aquests és de 18mm.  
Imatge 1. Conjunt 3D de la taula, 
en verd la peça a fabricar. 
Imatge 2. Detall 3D peça a fabricar. 
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Per altre banda també ens interessa saber els gruixos màxims que tenim en aquesta 
peça. El gruix màxim de material es troba entre 3 i 3,5mm i el més comú es de 2mm. En 
la imatge 3 podem observar que aquests gruixos es troben en la part central de la peça.  
 























Imatge 3. Detall dels gruixos de paret.  
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4.Selecció del material 
 
Per a la correcte selecció del material de fabricació de la peça anteriorment descrita, 
s’han seleccionat quatre materials que seran sotmesos a un estudi de resistència. 
Aquests materials són: acrilonitril butadiè estirè (ABS), polipropilè amb càrrega de fibra 
de vidre (PP+30%), clorur de polivinil (PVC), resina acetàlica (POM) i poliamida (PA). 
Considerant que la peça és una part estructural s’han buscat els requeriments necessaris 
que ha de complir, per tal d’efectuar una taula comparativa i facilitar l’estudi de quin 
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Taula 1. Propietats dels materials. 
 
En la taula anterior s’han representat les característiques que considerem més importats 
per decidir quin material és el que ens acostarà a la solució més òptima. Tanmateix per 
fer l’elecció final realitzarem una simulació per a cada material per tal de veure el 
comportament sota càrrega en cada cas. 
El resultat que ens interessa més de les simulacions és la resistència que té la peça sota 
esforç. D’altra banda també volem obtenir una peça amb un bon acabat superficial, ja 
que és una peça vista. Per tant els criteris a tenir en compte són estètics, mecànics i per 
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4.1.Simulació 
Per realitzar la simulació utilitzarem el programa SOLIDWORKS (versió student 
engineering kit 2015) que incorpora un paquet de simulació per elements finits,  l’estudi 
que realitzarem nosaltres serà un estudi estàtic de la peça, en model elàstic i lineal. 
 
4.1.1.Model a simular 
Per realitzar la simulació utilitzarem un model de la 
peça creat amb SOLIDWORKS, per a l’estudi aquest 
serà tractat com un sòlid i s’utilitzaran condicions 
ambientals estàndard.   
 
   
 
4.1.2.Llibreria de materials 
Per a realitzar l’estudi estàtic de la peça utilitzarem la llibreria de materials que el 
incorpora el SOLIDWORKS, d’aquesta utilitzarem el materials anteriorment citats, 
PP+30%, ABS, PVC, POM i PA66. 
Concretament per al PVC utilitzarem el material de la llibreria amb el nom de PVC-rigid 
i per al POM s’utilitzarà el material Delrin® 2700 NC010 que utilitza les especificacions 
donades per el seu fabricant, Du Pont. Per altra banda l’ABS té el seu material entrat 
amb les característiques generals per aquest. Tant per el PP+30% i la PA66 crearem un 
nou material a la llibreria amb les dades que es desprenen de les fulles tècniques que 
proporcionen els fabricants. 
4.1.3.Fixacions 
Es defineix una única fixació a la peça. 
Aquesta es per sota la base, on la peça està en 
contacte amb el peu de la taula i no permet 
cap tipus de moviment, es tracta d’una fixació 
encastada. En la imatge es pot observar 







Imatge 4. Model creat amb SOLIDWORKS. 
Imatge 5. En blau la cara que esta fixada. 
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Com hem mencionat anteriorment al tractar-se 
d’una taula per a ús no domèstic aquesta ha de 
ser capaç d’aguantar 125Kg de càrrega vertical, 
aproximant establim que la càrrega que 
aplicarem per realitzar l’estudi és de 1250N.  
Aquesta càrrega s’aplica en la direcció normal 
la superfície superior de la peça i aplicada sobre 
tota la superfície. En la imatge es veu com 




La malla utilitzada en tots els casos és una malla amb elements de diferents mides. 
S’adapta a la geometria de la peça, en els vèrtex i punts que es creu que seran més 
conflictius aquesta s’afina. La mida màxima dels vèrtex dels elements es de 2mm i la 
mínima de 0,4mm, el ratio de creixement dels elements és de 1.6.  
Com que ens trobem 
davant una peça en que 
té vèrtexs amb 
arrodoniments amb radis 
molt petits amb aquesta 
malla més fina 
aconseguim tenir uns 
resultats més precisos. 
Normalment una malla 
més fina comporta un 
temps de càlcul més llarg 
però el nombre 
d’elements obtinguts 
amb aquesta malla no es 
excessivament elevat i no es 
necessita un ordinador amb 





IImatge 6. Càrrega aplicada. 
Imatge 7. Malla utilitzada. 
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Un cop realitzada la simulació recollim els resultats d’aquesta. Com hem dit 
anteriorment el resultat que més ens interessa és el la resistència de la peça treballant.  
Com era d’esperar els materials que es comporten més be són la poliamida i el 
polipropilè amb càrrega de fibra de vidre. En la taula de resultats següent podrem 
comparar més fàcilment els comportaments dels diferents materials. 
 Tensió màx von Misses (N/m^2) Desplaçament màx (mm) Coef. Seguretat 
PP+30% 1,14E+07 8,97E-02 6,3 
ABS 1,14E+07 1,80E-01 2,6 
PVC 1,15E+07 1,50E-01 3,5 
POM 1,21E+07 1,28E-01 5,2 
PA66 1,18E+07 1,18E-01 6,9 
Taula 2. Resultats simulació. 
Com podem observar en la taula de resultats, tots els materials compleixen amb els 
requisits necessaris, per tant les propietats mecàniques dels materials no és un factor 
tant decisiu com s’esperava abans de realitzar l’estudi. S’observen desplaçaments molt 
petits i factors de seguretat elevats en tots els casos.  
 
 
Imatge 8.Tensions de von Misses per al POM 
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Imatge 9. Desplaçaments POM 
 
 
Imarge 10. Coeficient de seguretat POM 
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4.2.Elecció del material. 
Per l’elecció del material hem de tenir en compte que no només volem el més resistent, 
sinó que busquem un material que tingui bones propietats mecàniques, tingui un bon 
acabat superficial i una contracció en motlle petita. Per tal que la decisió sigui el més 
objectiva possible utilitzarem una taula de comparació.  
Establim tres categories diferents i els hi donem un tant per cent d’importància en la 
decisió, La primera categoria es el factor de seguretat amb un 40% de rellevància ja que 
tots els materials tenen un factor de seguretat que considerem correcte. La segona 
categoria es l’estètica amb un 45%, donem mes importància a aquesta propietat perquè 
la peça és vista i finalment  contracció en motlle 15%. Per a les categories de estètica i 
contracció en motlle donarem una puntuació de l’1 al 5, essent el 5 el material amb la 
estètica més bona en un cas i el que té menys contracció en l’altre. 
Ponderant les puntuacions obtindrem un resultat per a cada material, el que obtingui el 
resultat més elevat serà el seleccionat. 
 Importància PP+30% ABS PVC POM PA66 
Factor de seguretat 40% 6,3 2,6 3,5 5,2 6,9 
Estètica 45% 4 5 3 2 2 
Contracció en motlle 15% 1 5 3 2 2 
TOTAL 100% 4,47 4,04 3,2 3,28 3,96 
Taula 3. Taula comparativa de materials. 
El material amb la millor puntuació és el PP+30% de fibra de vidre, però l’ABS també té 
una puntuació molt bona, la segona millor, per tant abans de seleccionar un dels dos 
materials caldria fer una proba per comparar l’aspecte final que tenen. 
Es a dir, l’elecció final del material es farà segons criteri estètic entre dos mostres dels 
materials PP+30% i ABS. Mecànicament tots dos materials compleixen però amb l’ABS 
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5.Descripció del motlle 
 
Tot seguit s’analitzaran quin son els aspectes fonamentals i característiques específiques 
que descriuen el motlle dissenyat per a la fabricació de la peça anteriorment descrita. 
El funcionament del motlle és senzill, al tenir tot de nervis de la peça que no es troben 
en la direcció d’obertura del motlle, hem de dissenyar tot un sistema de corredores que 
es desplacen sobre una de les plaques del motlle per tal de aconseguir alliberar sense 
problemes la peça. Aquestes corredores es mouen per contacte amb unes guies 
inclinades instal·lades al motlle. A mes en el procés d’expulsió s’han dissenyat les 
entrades de material a la cavitat de tal manera que la colada i la peça quedin 
automàticament separades. 
Al tractar-se d’una peça amb un diàmetre màxim de 124mm, i una geometria complexa 
per desemmotllar, les dimensions exteriors del motlle són de 446x446 mm. El motlle 
dissenyat consta de tres plaques, en aquestes hi van fixats els inserts i el sistema de 
corredores necessari per desemmotllar correctament la peça. 
A continuació tractarem els apartats basics  per a entendre la construcció i funcionament 
d’aquest. Aquests són:  
 Col·locació de la peça. 
 Sistema d’alimentació. 
 Sistema d’emmotllament de peça. 
 Sistema d’expulsió. 













Imatge 11. Alimentació i sistema de corredores. 
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5.1.Col·locació de la peça 
La geometria i dimensions de la peça són els factors més importants a l’hora de col·locar-
la en el motlle. En aquest cas només volem obtenir una única cavitat al motlle i la 
col·locació més senzilla és la més adequada, per tant la peça estarà centrada al motlle i 
disposada amb l’eix del cilindre horitzontal  com es mostra en la figura 1. 
Col·locant la peça d’aquesta forma necessitem menys recorregut de les corredores per 















El sistema d’alimentació és la part on es condueix la massa d’emmotllament fos des de 
la sortida de la màquina injectora fins a la cavitat del motlle. La seva configuració, 
dimensions i connexió del motlle afecten a les característiques del procés i a la qualitat 
de la peça. 
Les parts que integren el sistema son:   
 Abeurador o “bebedero” (Sprue en anglès) 
 Canals (Runners en anglès) 





Imatge 12. Col·locació de la peça respecte el motlle. 
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L’abeurador està composat per el bec del motlle, la placa 3 i  el postís 2. És de forma 
cònica iniciant-se en la zona esfèrica de la part superior del bec amb el diàmetre més 
petit, quan entra a la placa 3 deixa de ser cònic per ser cilíndric però un cop entra al 
postís 3 torna a ser cònic. Aquest abeurador entra a l’interior de la peça que és des d’on 
es dipositarà el material a la cavitat.  
El tram cilíndric està pensat per no generar un diàmetre final de l’abeurador excessiu i 
que causes problemes alhora de desemmotllar la colada de la peça. 
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5.2.2.Canals  
Dels tipus possibles de canal s’utilitza el canal circular, aquesta opció tot hi que més 
costosa de fabricar, ens permet tenir una entrada de túnel o submarina. Aquest tipus de 
canal és la millor opció possible.  Tenim 4 canals disposats simètricament per tal de no 
tenir problemes de flux de material diferent entre ells. El canal mecanitzat al postís 1 és 
senzill, però el del postís 2 es més complexa ja que entra cap a l’interior de forma cònica 
per tal de generar una aresta de tall.  
Amb aquest sistema d’entrada de túnel aconseguim separar la colada de la peça al 
desemmotllar de manera senzilla i ràpida. 
Per altre banda en el postís 1 trobem el pou fred, mecanitzat de forma cònica per 
assegurar el tall de les entrades, però no excessiu ja que desprès en actuar l’expulsor de 





















Figura 2. Dimensions principals dels canals. En lila la linea de partició. 
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5.2.3.Entrades 
Com hem dit en l’apartat anterior les entrades són submarines. La entrada seria doncs 
el final del canal d’alimentació, amb una secció molt més reduïda que aquest. És la part 
amb la superfície més petita per tal de que sigui la part més fràgil i trenqui per aquest 
punt. En aquest punt d’entrada es genera l’aresta de tall, l’encarregada de trencar i 
produir una separació automàtica entre colada i peça, i per tant estalviar d’aquesta 
manera una operació addicional. 
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5.3.Sistema d’emmotllament de la peça 
És la part del motlle que dona la forma de la peça. Per tal d’aconseguir desemmotllar al 
peça utilitzem corredores que ens donen la solució als nervis exteriors de la peça. Les 
parts del motlle que integren aquest sistema són: el postís 1, el postís 2, les corredores 
i la placa 2 i 3. Totes elles tindran una bona qualitat superficial ja que ens donen les cares 
vistes de la peça, i també estan en contacte unes amb les altres, en el cas de les 
corredores han de poder lliscar. 
El plàstic utilitzat es l’ABS i caldrà tenir en compte que pateix una contracció en motlle 




Per tal d’aconseguir el forat interior 
que presenta la peça s’utilitzen 
novament el postís 1 i 2, aquests són 
els encarregats de generar el nucli de 
la peça. El postís 1 va unit a la placa 2 i 
el postís 2 a la placa 3, en tots dos 







És una de les parts més importants del motlle perquè emmotlla els nervis exteriors de 
la peça. Per a poder donar la forma adient sense que esdevingui cap negatiu, ha calgut 
fer el procés amb 7 corredores. Per tal de no tenir les linees de partició de les corredores 
directament sobre esl cares exteriors es mecanitzen 3 tipus diferents de corredores.   
Les corredores es desplacen per la placa 2 del motlle degut a que tenen mecanitzat un 
forat passant amb una inclinació de 20º igual que la guia que sobresurt de la placa 3 del 
motlle. A mida que es va tancant entren en contacte les guies amb la corredora de 
manera que es desplaçen cap el centre del motlle.  Quant s’ha tancat el motlle, les7 
corredores han realitzat tota la seva carrera efectiva de manera que queden composant 
la cavitat de la peça. És en aquests punt quan les cunyes, subjectes a la placa 3, realitzen 
presió per tal d’evitar que les corredores s’obrin al injectar el material. 
Les corredores seguiran un moviment lineal perfecte gràcies a un mecanitzat en la seva 
part inferior, que encaixa amb el negatiu de la placa 2.  També disposen de dos 
Figura 4. Ensamblatge del forat interior. 
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mecanitzats en forma esfèrica perquè les boles dels posicionadors instalats a la placa 2 
les assenti en un final de carrera que asseguri el correcte ensamblatge amb la guia quan 
es torni a repetir el procés. 
A contiunacio es mostren les principals dimensions d’un tipus de corredera, els altres es 






Figura 5. Dimensions principals de les corredores. 
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La placa 2, tot i no actuar directament en la modelació de la peça, pren un protagonisme 
rellevant perquè s’encarrega d’allotjar el postís 1 i les corredores. Té mecanitzades les 7 
guies per les quals llisquen les corredores, també presenta el mecanitzat per els 






La placa 3 tampoc entre directament en la modelació de la peça però és l’encarregada 










Imatge 13. Vista isomètrica del model 3D de la placa. 
Imatge 14. Vista posterior del model 3D de la placa. 
Imatge 15. Vista isomètrica de 
model 3D de la placa 3. 
Imatge 16. Vista de la part on 
s'ancoren les guies inclinades i 
les cunyes. 
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Un cop refredada i solidificada la peça, cal passar a extreure-la del motlle, la peça queda 
retinguda degut als ressalts, forces d’adherència i tensions internes, pel què caldrà 
despendre-la del motlle mitjançant dispositius especials. 
En el cas del motlle que s’ha dissenyat trobem en la part de l’alimentació i més 
concretament en el pou fred, on se l’hi ha donat una justa inclinació que fa de ressalt 
per tal de separar la peça de la colada. Per tant el sistema d’expulssió dissenyat és de 
dos etapes.  
En primer lloc es retira la colada i seguidament la peça. Per realitzar aquesta expulsió en 
dos etapes, s’ha incorporat al motlle un element de la casa HASCO que ja esta dissenyat 
per fer realitzar els dos mobiments de plaques expulsores en cadena. 
Amb aquest expulsor de dos etapes pots regular la carrera de les expulsions. En el nostre 
cas les carretes teòriques són de 59mm, aixi assegurem que la peça no queda atrapada 
en cap part del motlle. 
A part de l’expulsor de dos etapes de HASCO es tenen 4 plaques d’expulsió, dos guies, 4 
expulsors, 4 reculadors i arandeles de tope.  
 
 
Imatge 17. Muntatge expulsió. 
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5.4.1.Expulsor de dos etapes HASCO Z1692/32x60 
 
Com hem dit a l’apartat anterior farem servir l’expulsor de dos etapes Z1692 de HASCO 









Imatge 18.Principals mides de l'extractor HASCO Z1692, Imatge extrta del catàleg online de HASCO. 
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En la primera etapa es desplaçen les plaques d’expulsió 1 i 2, aquest conjunt serveix de 
base per a l’expulsor de la colada, 6.5mm de diàmetre, i també ens serveix per realitzar 
el retorn de l’expulsió.  
Per fer aquest retorn utilitzem unss expulsors de 14mm de diàmetre, en concret 4, per 
tal que no hi hagi desplaçaments desiguals entre punts de les mateixes plaques i fagin 










 Disseny d’un motlle d’injecció de termoplàstics 
Bernat Darné Sellabona  23 
 
5.4.3.Etapa 2 
En aquesta etapa es desplaçen les plaques d’expulsió 3 i 4, aquestes mouen els 3 
expulsors de 4mm de diàmetre que treuen la peça del motlle. Un cop realitzada aquesta 
expulsió la peça queda totalment alliberada del motlle i es pot tornar a tancar aquest. 
 
Figura 7. Representació en estat de repòs del muntatge. 
 
5.5.Sistema de refrigeració 
Per tal de refrigerar el motlle s’ha dissenyat un sistema de conductes de refrigeració 
complex que és capaç d’arribar fins al nucli de la peça. Per realitzar aquest sistema cal 
mecanitzar el postís 1 i 2,  i les plaques 1, 2 i 3. A part dels conductes s’incorporen uns 
regles divisors de flux per tal de crear un circuit tancat, juntes tòriques per garantir 
l’estanqueïtat, obturadors de circuits i ràcors mascle.  
Podem diferenciar entre 3 circuits diferents: 
 Postís 1 i placa1 
 Postís 2 i placa 3 
 Placa 2 
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5.5.1Postís 1 i placa 1. 
L’entrada i sortida d’aquest circuit es troba a la placa 1, aquesta serveix de conducte 
distribuidor, té 7 taladres cecs que creen un circuit circular en el que hi ha 6 taladeres 
perpendiculars, roscats a mètrica 8x1,25, que serveixen per desviar el flux de refrigerant 
cap a l’interior del postís 1. Per garantir l’estanqueïtat es col·loquen juntes tòriques 
entre les dos parts.  
La raó per la qual s’ha dissenyat el sistema entrant a l’interior del postís és intentar 
refrigerar la peça des del nucli, ja que exteriorment és molt complicat amb tot el sistema 
de corredores necessari per desemmotllar. D’aquesta forma s’aconsegueix tenir una 
refrigeració òptima sense la necessitat de implementr un complex sistema de 


















Figura 8. Detall del muntatge de les 
regletes de desviació. També es pot 
observar la disposició de les juntes 
tòriques per a garantitzar 
l'estanqueïtat. 
Figura 9.Detall de la disposició dels 
taladres cecs que distribueixen el flux de 
refrigerant.. 
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5.5.2.Postís 2 i placa 3 
El sistema en aquest conjunt és idèntic al anteriorment mencionat, l’entrada i sortida de 
refrigerant estan a la placa 3 i a través d’uns taladres perpendiculars s’entra al nucli de 
la peça. S’utilitzen regletes desviadores per crear un circuit tancat i juntes tòriques per 
l’estanqueïtat. En aquest cas el fet d’entrar al nucli també ens serveix per refrigerar 
l’abeurador i les entrades.  
En aquest cas la placa 3 té mecanitzats 3 taladres cecs i 3 més perpendiculars, aquests 



















Figura 10. Detall de la distribució dels taladres cecs. 
Figura 11.  Detall de muntatge de les regletes de 
desviació i les juntes tòriques. 
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La norma general en els circuits de refrigeració és tenir una entrada i una sortida, però 
degut a la geometria de la placa 2, s’ha dissenyat un sistema compost per 5 subcircuits. 
La placa 2 és l’encarregada de guiar, posicionar i suportar molts dels components del 
motlle. En aquesta hi trobem l’allotjament del postís 1 i també les guies de totes les 
corredores, així com els seus respectius posicionadors. 
Per tal de refrigerar la placa es mecanitzen 5 circuits en forma de U intentant acostar al 
màxim la refrigeració al nucli de motlle. En aquest cas cada subcircuit el formen 3 



















Figura12.. Posició dels subcircuits de refrigeració. 
Figura 13. Secció dels subcircuits amb els 
seus elements, ràcors mascle i obturador 
de circuits. 
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6.Materials de construcció 
 
Per el procés de injecció son indispensables motlles de gran qualitat, amb una elaboració 
molt precisa i que tinguin una elevada vida útil. Actualment el motlles es solen fabricar 
en acer. El material a elegir normalment ve determinat per consideracions 
econòmiques, però moltes vegades aquestes no van lligades amb les propietats 
mecàniques dels materials de construcció, per tant alhora d’elegir els aquests materials 
s’han d’acceptar certs compromisos. 
Els acers per a la construcció de motlles destinats a la injecció de termoplàstics han de 
complir unes certes exigències, condicions de la peça acabada i per altre banda, els 
esforços a que està sotmès. Per tant els acers han de tenir les següents propietats: 
 Bon mecanitzat 
 Resistència a la compressió i tracció 
 Tenacitat 
 Tractament tèrmic senzill 
 Resistència a la temperatura 
 Resistència a l’abrasió 
 Aptitud per el polit 
 Deformació reduïda 
 Bona conductivitat tèrmica 
Per tant necessitem un acer que es comporti bé davant els mecanitzats, que tingui bones 
propietats mecàniques i alhora una elevada duresa per poder aconseguir un polit molt 
fi. 
En el nostre cas ens decantem per construir les parts més importants del motlle 
(Postissos i les plaques 1,2 i 3) amb acers de nitruració. Amb aquest tipus d’acer 
aconseguim tenir un mecanitzat òptim i ,amb un posterior tractament d’enduriment 
superficial, una duresa superficial apta per a polits molt fins. 
No obstant s’ha de tenir en compte alhora de la fabricació que la duresa màxima en la 
nitruració no s’aconsegueix a la superfície, sinó que està situada unes centèsimes de 
mil·límetre per sota. Per tant s’ha de realitzar un polit posterior,  detall a tenir en compte 
alhora de mecanitzar. En general una profunditat de nitruració de 0,3mm és suficient 
per a motlles d’injecció, per tant seria la profunditat adequada en el nostre cas. 
Un gran avantatge dels acers de nitruració és que després del tractament tèrmic 
s’obtenen motlles sense tensions, de gran tenacitat, amb una elevada duresa superficial 
i una millor resistència a la corrosió. 
Les corredores les fabricarem amb un altre acer per tal d’aconseguir desprès d’un procés 
d’enduriment una duresa de 48HRC. 
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7. Consideracions ambientals 
 
Caldrà tenir en compte  el reciclat tant del material plàstic com de material que s’utilitza per la 
fabricació del motlle. Tot i que nosaltres no podrem fer un seguiment exhaustiu del procés de 
reciclat, deixarem clara la nostre preocupació envers aquest.   
Pel motlle, un cop arribi al final de la seva vida útil, es passarà al desmuntat i netejat de cada 
una de les peces d’acer que el composen, seguidament caldrà fer una selecció pels diferents 
tipus d’acer utilitzats perquè siguin tractats i fosos per intentar aconseguir la seva reutilització.   
Pel que respecte al plàstic ens podem trobar amb tres situacions: 
 Les colades o peces defectuoses que es produeixen durant el procés d’injecció. Aquest 
tipus de plàstic un cop convenientment preparat, neteja i trituració, es pot introduir 
novament en el procés productiu i formar part de nous articles. 
 Residus plàstics generats desprès de la vida útil del la peça. Aquests mitjançant 
processos físics com el netejat, triturat o tractament tèrmic també podem aconseguir 
reconvertir-los en grànuls i utilitzar-los per a noves aplicacions.  
 Aquelles peces que no es puguin reciclar de cap manera, només poden seguir dos 
camins: el de la combustió de les mateixes per obtenció d’energia o a l’abocament del 
residu. 
De totes maneres l’ultima situació esmentada només es produirà en condicions en que el 
material sigui completament inutilitzable un altre cop. A part es conscienciarà de manera activa 
els compradors del producte que cal invertir esforços en el reciclatge per tal de fer més 
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 Un cop realitzats els estudis pertinents observem que segons els nostres criteris 
el material més adequat per la fabricació de la peça, sobre el paper, és el PP+30% 
de fibra de vidra.  
 El motlle dissenyat té unes geometries complexes i per decidir la seva viabilitat 
s’haurà de realitzar un estudi econòmic de l’amortització d’aquest, tenint en 
compte el cost de fabricació d’aquest, el cost d’injecció i el mercat de la peça 
com a principals variables. 
 El disseny de motlles és complex i per dissenyar un bon motlle cal tenir en 
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Ilustració 1. Tensions von Misses ABS 
 
Ilustració 2. Desplaçaments ABS 
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Ilustració 4. Tensions von Misses PA66 
 
Ilustració 5. Desplaçaments PA66 
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Ilustració 7. Tensions von Misses POM 
 
 
Ilustració 8. Desplaçaments POM 
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Ilustració 10. Tensions von Misses PP+30% 
 
 
Ilustració 11. Desplaçaments PP+30% 
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Ilustració 14. Desplaçaments PVC 
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Ilustració 15. Coeficient de seguretat PVC 
  
                   











Projecte: Disseny d’un motlle d’injecció de termoplàstics  














          Grau en enginyeria mecànica 
          Director: Miguel Angel Sánchez Soto 
          Escola Superior d’Enginyeries Industrial, Aeroespacial i Audiovisual de Terrassa (ESEIAAT) 
          Universitat Politècnica de Catalunya 
          Juny 2016
 Disseny d’un motlle d’injecció de termoplàstics 
Bernat Darné Sellabona                  2 
      
 
 
Aquest document ens permet fer-nos una idea de quin serà el cost de fabricació del motlle. A conseqüència de la 
multitud de materials i processos que s’hi veuen involucrats, resultarà complicat fixar un preu exacte, pel que 
caldrà tenir en compte que el cost final del motlle pot presentar variacions respecte al pressupost presentat.  
El pressupost presentat a continuació està dividit en els següents capítols: 
 Capítol 1.Material en brut 
 Capítol 2.Components no normalitzats 
 Capítol 3.Components normalitzats 
 Capítol 4.Mecanitzats 
 Capítol 5.Tractaments 
 Capítol 6.Muntatge i ajust 
 Capítol 7.Disseny  
 Capítol 8.Pressupost total 
 
Capítol 1.Material en brut 
Aquest capítol engloba els costos que representa la compra de les plaques i/o acer brut que posteriorment es 
mecanitzarà. Dins aquest capítol trobem 3 divisions, plaques, corredores i postissos. Les plaques es compren a 
HASCO amb un premecanitzat a les cares exteriors i amb els allotjaments de columnes i casquets ja fets, igual que 
els forats roscats. Les altres dos categories es fa una estimació del que pot costar el material en brut ja sigui en 
forma de barra, bloc o placa. 
 
Capítol 2.Components no normalitzat 
Aquest capítol recull tots els elements de compra no normalitzats que hi ha en el motlle. Tots aquests tenen el 
preu de venda segons el catàleg digital de HASCO. 
 
Capítol 3.Comonents normalitzats 
Aquest capítol recull tots els elements de compra normalitzats que hi ha en el motlle. Tots aquests tenen el preu 
de venda segons el catàleg digital de HASCO. 
Capítol 4.Mecanitzats 
Aquest capítol recull el preu de mecanitzar cada part del motlle que ho necessita. Aquest és el capítol on els preus 
són més orientatius, ja que les diverses geometries de les peces fan que el temps de mecanitzat i les tècniques que 
s’hagin d’utilitzar siguin diferents en cada cas. 
Per fer el pressupost s’ha analitzat cada peça i pensat en el temps i tècniques que possiblement s’utilitzaran per la 
seva fabricació. Així mateix també s’inclou el preu que pot costar realitzar el programa CNC en cada cas si s’utilitza 
aquests tipus de maquines. 
 
Capítol 5.Tractaments 
Aquest capítol recull els costos referents als tractaments tèrmics que es realitzen a algunes parts del motlle. El 
principal tractament tèrmic que es realitza és la nitruració, un tractament termoquímic d’enduriment superficial. 
Les peces que rebran aquest tipus de tractament se’ls estima que tindran un cost d’entre 60 i 70€ per peça 
depenent de les dimensions. Per altre banda s’estima que el procés d’enduriment que se’ls aportarà a les 
corredores té un cost de 50€. 
 
Capítol 6.Muntatge i ajust 
En aquest capítol es recull el cost que té l’assemblatge i ajust del motlle, aquest procés el realitzen treballadors 
qualificats i amb experiència, per tant es comptabilitza un preu hora de 45€ i es considera que pot tardar unes 60h. 
 
Capítol7.Disseny 
Aquest capítol  recull els costos referents a les hores de disseny del motlle que es comptabilitzaran a 24€.  
 
Capítol 8.Pressupost total 
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1. MATERIAL EN BRUT 
        
      
  MARCA DENOMINACIÓ CASA/TIPUS Nº PECES MATERIAL Preu unitari (EUROS) COST (EUROS) 
1.1. PLAQUES               
  1 PLACA DE FIXACIÓ 1 HASCO/K10_446x446x36 1 1.1730 366,22 366,22 
  3 REGLETA HASCO/K40_446x446x152 1 1,1730 400 400 
  4 PLACA D'EXPULSIÓ 3 HASCO/K60_446x446x17 1 1.1730 158,29 158,29 
  5 PLACA D'EXPULSIO 4 HASCO/K70_446x446x27 1 1.1731 198,01 198,01 
  11 PLACA D'EXPULSIÓ 1 HASCO/K60_446x446x17 1 1.1730 158,29 158,29 
  12 PLACA D'EXPULSIÓ 2 HASCO/K70_446x446x27 1 1.1731 198,01 198,01 
  15 PLACA 1 HASCO/K20_446x446x46 1 1.2312 (NITRURAT) 495,3 495,3 
  18 PLACA 2 HASCO/K20_446x446x86 1 1.2312 (NITRURAT) 789,59 789,59 
  29 PLACA DE FIXACIÓ 2 HASCO/K10_446x446x36 1 1.1730 366,22 366,22 
  35 PLACA 3 HASCO/K20_446x446x36 1 1.2312 (NITRURAT) 419,58 419,58 
1.2. CORREDORES               
  22 CORREDORA 1 BÖHLER 1 1.2344 (48 HRC) 10 10 
  23 CORREDORA 2 BÖHLER 1 1.2344 (48 HRC) 10 10 
  24 CORREDORA 3 BÖHLER 1 1.2344 (48 HRC) 10 10 
  25 CORREDORA 4 BÖHLER 1 1.2344 (48 HRC) 10 10 
  26 CORREDORA 5 BÖHLER 1 1.2344 (48 HRC) 10 10 
  27 CORREDORA 6 BÖHLER 1 1.2344 (48 HRC) 10 10 
  28 CORREDORA 7 BÖHLER 1 1.2344 (48 HRC) 10 10 
1.3. POSTISSOS               
  19 POSTÍS 1 BÖHLER 1 1.2312 (NITRURAT) 30 30 
  33 POSTÍS 2 BÖHLER 1 1.2312 (NITRURAT) 30 30 
            SUBTOTAL 3679,51 
2. COMPONENTS NO NORMALITZATS               
  2 EXPULSOR DOBLE ETAPA HASCO HASCO/Z1692_32x60 1   1822,39 1822,39 
  6 EXPULSOR HASCO HASCO/Z400_4x200 3 1.2516 DLC 18,69 56,07 
  10 ARANDELA TOPE M4 HASCO/Z55_28x3__4 8 1.0711 2,67 21,36 
  13 EXPULSOR HASCO HASCO/Z400_6-5x200 1 1.2516 (DLC) 18,69 18,69 
  14 EXPULSOR HASCO HASCO/Z492_14x250 4 1.2516 (DLC) 86,67 346,68 
  16 REGLETA DESVIACIÓ HASCO HASCO/Z9661_8x100 6 2.0401 5,11 30,66 
  17 JUNTA TÒRICA HASCO/Z98_9_1-5 9 VITON 0,82 7,38 
  21 POSICIONADOR DE BOLA M12X22 HASCO/Z372_12x28 14 1.0718 2,97 41,58 
  30 CUNYA HASCO/Z183_50_66x50  7 1.2162 (60HRC) 177,69 1243,83 
  31 PLACA DE PRESSIÓ  HASCO/Z1831_66x6x50 7 1.2842(53HRC) 37,79 264,53 
  34 DISC CENTRADOR HASCO/K100_90x8 1 1.1730 21,91 21,91 
  36 COLUMNA GUIA INCLINADA HASCO/Z010_20x90 7 1.0401 7,94 55,58 
  37 ESPÀRREG ARANDELA DE FIXACIÓ HASCO/Z35_10x30 7 DIN 913-45H     
  38 ARANDELA DE FIXACIÓ HASCO/Z0101_20x10-02_2 7 1.0401 2 14 
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  39 ARANDELA DE FIXACIÓ HASCO/Z0101_20-01_2 7 1.0401     
  40 BEC DE MOTLLE HASCO/Z51_18x56_3-5_1_2 1 1.2826 (55HRC) 46,83 46,83 
  41 CASQUET HASCO/Z10_27_20 4 1.0401 10,96 43,84 
  42 COLUMNA EXPULSIÓ HASCO/Z011_20x180 2 1.0401 14,84 29,68 
  43 RÀCOR MASCLE M5 HASCO/Z87_5_5x0-5 2 2.0401 0,92 1,84 
  44 OBTURADOR DE CIRCUITS HASCO/Z940_5x0-5 5 2.0401 0,43 2,15 
  45 RÀCOR MASCLE M10 HASCO/Z87_9_10x1 10 2.0401 0,6 6 
  46 RÀCOR MASCLE M8 HASCO/Z87_9_8x0-75 2 2.0401 0,53 1,06 
  47 OBTURADOR DE CIRCUITS HASCO/Z940_8x0-75 1 2.0401 0,47 0,47 
  48 OBTURADOR DE CIRCUITS HASCO/Z940_10x1 5 2.0401 0,42 2,1 
  49 GUIA MOTLLE HASCO/Z00_36_32x95 4 1.0401 24,2 96,8 
  50 CASQUET HASCO/Z10_86_32 3 1.0401 29,07 87,21 
  51 CAQUET DE CENTRAT HASCO/Z20_42x220 4 1.0401 23,54 94,16 
  52 CASQUET HASCO/Z10_27_32 1 1.0401 12,73 12,73 
  56 REGLETA DESVIACIÓ HASCO HASCO/Z9661_8x100 2 3 2.0401 5,11 15,33 
  61 CANCAM M10 HASCO/Z711_10 1 1.6541 26,51 26,51 
  62 SEGURO MOTLLE HASCO/Z36_5x12_ 1 1.0718     
  63 SEGURO MOTLLE HASCO/Z31_6x14__1 1 DIN 912     
  64 SEGURO MOTLLE HASCO/Z381_6x6__1 1 1.0718     
  65 SEGURO MOTLLE HASCO/Z73_12x20x50_ 1 1.6541 32,63 32,63 
            SUBTOTAL 4444 
3. COMPONENTS NORMALITZATS               
  7 CARGOL ALLEN M10X30 HASSCO/Z31_10x30__4 8 DIN 912 0,35 2,8 
  8 ARANDELA ELÀSTICA M10 HASCO/Z691_10x2-5__4 8 DIN 17221 0,06 0,48 
  9 CARGOL AVELLANAT M4X8 HASCO/Z33_4x8__4 8 DIN 965 0,56 4,48 
  20 CARGOL ALLEN M6X14 HASCO/Z31_6x14_ 12 DIN 912 0,19 2,28 
  32 CARGOL AVELLANAT M6 HASCO/Z33_6x12 14 DIN 965 0,19 2,66 
  53 CARGOL ALLEN M16X240 HASCO/Z31_16x240 4 DIN 912 10,31 41,24 
  54 ARANDELA ELÀSTICA M16 HASCO/Z69_16x3-5 8 DIN 17221 0,11 0,88 
  55 CARGOL ALLEN M16X40 HASCO/Z31_16x40__3 4 DIN 912 1,14 4,56 
  57 CARGOL ALLEN M6X22 HASCO/Z31_6x22 4 DIN 912 0,16 0,64 
  58 ARANDELA ELÀSTICA M6 HASCO/Z69_6x1-6 12 DIN 17221 0,05 0,6 
  59 CARGOL ALLEN M12X30 HASCO/Z31_12x30 7 DIN 912 0,53 3,71 
  60 ARANDELA ELÀSTICA M12 HASCO/Z69_12x2-5 7 DIN 17221 0,07 0,49 
            SUBTOTAL 64,82 
4.MECANITZATS               
  MARCA DENOMINACIO PREU EUROS/HORA CAM EUROS NºHORES     
  1 PLACA DE FIXACIÓ 1 28 25 6 193 193 
  4 PLACA D'EXPULSIÓ 3 28 25 3 109 109 
  5 PLACA D'EXPULSIO 4 28 25 3 109 109 
  11 PLACA D'EXPULSIÓ 1 28 25 3 109 109 
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  12 PLACA D'EXPULSIÓ 2 28 25 3 109 109 
  15 PLACA 1 28 25 6 193 193 
  18 PLACA 2 38 75 30 1215 1215 
  19 POSTÍS 1 38 50 20 810 810 
  29 PLACA DE FIXACIÓ 2 28 25 6 193 193 
  33 POSTÍS 2 38 50 20 810 810 
  35 PLACA 3 28 50 10 330 330 
  22 CORREDORA 1 38 50 30 1190 1190 
  23 CORREDORA 2 38 50 30 1190 1190 
  24 CORREDORA 3 38 50 30 1190 1190 
  25 CORREDORA 4 38 50 30 1190 1190 
  26 CORREDORA 5 38 50 30 1190 1190 
  27 CORREDORA 6 38 50 30 1190 1190 
  28 CORREDORA 7 38 50 30 1190 1190 
            SUBTOTAL 12510 
5. TRACTAMENTS               
  MARCA DENOMINACIO CASA/TIPUS QUANTITAT TRACTAMETN     
  15 PLACA 1 HASCO/K20_446x446x46 1 NITRURAT (0,3mm) 70 70 
  18 PLACA 2 HASCO/K20_446x446x86 1 NITRURAT (0,3mm) 70 70 
  19 POSTÍS 1 BÖHLER 1 NITRURAT (0,3mm) 60 60 
  33 POSTÍS 2 BÖHLER 1 NITRURAT (0,3mm) 60 60 
  35 PLACA 3 HASCO/K20_446x446x36 1 NITRURAT (0,3mm) 70 70 
  22 CORREDORA 1 BÖHLER 1 ENDURIMENT 48HRC 50 50 
  23 CORREDORA 2 BÖHLER 1 ENDURIMENT 48HRC 50 50 
  24 CORREDORA 3 BÖHLER 1 ENDURIMENT 48HRC 50 50 
  25 CORREDORA 4 BÖHLER 1 ENDURIMENT 48HRC 50 50 
  26 CORREDORA 5 BÖHLER 1 ENDURIMENT 48HRC 50 50 
  27 CORREDORA 6 BÖHLER 1 ENDURIMENT 48HRC 50 50 
  28 CORREDORA 7 BÖHLER 1 ENDURIMENT 48HRC 50 50 
            SUBTOTAL 680 
6. MUNTATGE I AJUST               
    SERVEI   HORES PREU (EUROS/HORA)     
    MNTATGE I AJUST DEL MOTLLE   60 45 2700 2700 
            SUBTOTAL 2700 
7. DISSENY               
    SERVEI   HORES PREU (EUROS/HORA)     
    DISSENY DEL MOTLLE   200 24 4800 4800 
            SUBTOTAL 4800 








Projecte: Disseny d’un motlle d’injecció de termoplàstics  















Grau en enginyeria mecànica 
Director: Miguel Angel Sánchez Soto 
Escola Superior d’Enginyeries Industrial, Aeroespacial i Audiovisual de Terrassa (ESEIAAT) 




































3 4 5 11 12











Salvo indicación contraria 
cotas en milímetros
ángulos en grados









Darné Sellabona, Bernat 31/05/2016
Grau en enginyeria mecànica
Disseny d'un motlle d'injecció de termoplàstics 1:5 M-001
Conjunt motlle
SOLIDWORKS Student Edition.
 For Academic Use Only.
MARCA DENOMINACIÓ CASA/TIPUS Nº PECES MATERIAL
1 PLACA DE FIXACIÓ 1 HASCO/K10_446x446x36 1 1.1730
2 EXPULSOR DOBLE ETAPA HASCO HASCO/Z1692_32x60 1 DIN 965
3 REGLETA HASCO/K40_446x446x152 1 1,1730
4 PLACA D'EXPULSIÓ 3 HASCO/K60_446x446x17 1 1.1730
5 PLACA D'EXPULSIO 4 HASCO/K70_446x446x27 1 1.1731
6 EXPULSOR HASCO HASCO/Z400_4x200 3 1.2516 DLC
7 CARGOL ALLEN M10X30 HASSCO/Z31_10x30__4 8 DIN 912
8 ARANDELA ELÀSTICA M10 HASCO/Z691_10x2-5__4 8 DIN 17221
9 CARGOL AVELLANAT M4X8 HASCO/Z33_4x8__4 8 DIN 965
10 ARANDELA TOPE M4 HASCO/Z55_28x3__4 8 1.0711
11 PLACA D'EXPULSIÓ 1 HASCO/K60_446x446x17 1 1.1730
12 PLACA D'EXPULSIÓ 2 HASCO/K70_446x446x27 1 1.1731
13 EXPULSOR HASCO HASCO/Z400_6-5x200 1 1.2516 (DLC)
14 EXPULSOR HASCO HASCO/Z492_14x250 4 1.2516 (DLC)
15 PLACA 1 HASCO/K20_446x446x46 1 1.2312 (NITRURAT)
16 REGLETA DESVIACIÓ HASCO HASCO/Z9661_8x100 6 2.0401
17 JUNTA TÒRICA HASCO/Z98_9_1-5 9 VITON
18 PLACA 2 HASCO/K20_446x446x86 1 1.2312 (NITRURAT)
19 POSTÍS 1 BÖHLER 1 1.2312 (NITRURAT)
20 CARGOL ALLEN M6X14 HASCO/Z31_6x14_ 12 DIN 912
21 POSICIONADOR DE BOLA M12X22 HASCO/Z372_12x28 14 1.0718
22 CORREDORA 1 BÖHLER 1 1.2344 (48 HRC)
23 CORREDORA 2 BÖHLER 1 1.2344 (48 HRC)
24 CORREDORA 3 BÖHLER 1 1.2344 (48 HRC)
25 CORREDORA 4 BÖHLER 1 1.2344 (48 HRC)
26 CORREDORA 5 BÖHLER 1 1.2344 (48 HRC)
27 CORREDORA 6 BÖHLER 1 1.2344 (48 HRC)
28 CORREDORA 7 BÖHLER 1 1.2344 (48 HRC)
29 PLACA DE FIXACIÓ 2 HASCO/K10_446x446x36 1 1.1730
30 CUNYA HASCO/Z183_50_66x50 7 1.2162 (60HRC)
31 PLACA DE PRESSIÓ HASCO/Z1831_66x6x50 7 1.2842(53HRC)
32 CARGOL AVELLANAT M6 HASCO/Z33_6x12 14 DIN 965
33 POSTÍS 2 BÖHLER 1 1.2312 (NITRURAT)
34 DISC CENTRADOR HASCO/K100_90x8 1 1.1730
35 PLACA 3 HASCO/K20_446x446x36 1 1.2312 (NITRURAT)
36 COLUMNA GUIA INCLINADA HASCO/Z010_20x90 7 1.0401
37 ESPÀRREG ARANDELA DE FIXACIÓ HASCO/Z35_10x30 7 DIN 913-45H
38 ARANDELA DE FIXACIÓ HASCO/Z0101_20x10-02_2 7 1.0401
39 ARANDELA DE FIXACIÓ HASCO/Z0101_20-01_2 7 1.0401
40 BEC DE MOTLLE HASCO/Z51_18x56_3-5_1_2 1 1.2826 (55HRC)
41 CASQUET HASCO/Z10_27_20 4 1.0401
42 COLUMNA EXPULSIÓ HASCO/Z011_20x180 2 1.0401
43 RÀCOR MASCLE M5 HASCO/Z87_5_5x0-5 2 2.0401
44 OBTURADOR DE CIRCUITS HASCO/Z940_5x0-5 5 2.0401
45 RÀCOR MASCLE M10 HASCO/Z87_9_10x1 10 2.0401
46 RÀCOR MASCLE M8 HASCO/Z87_9_8x0-75 2 2.0401
47 OBTURADOR DE CIRCUITS HASCO/Z940_8x0-75 1 2.0401
48 OBTURADOR DE CIRCUITS HASCO/Z940_10x1 5 2.0401
49 GUIA MOTLLE HASCO/Z00_36_32x95 4 1.0401
50 CASQUET HASCO/Z10_86_32 3 1.0401
51 CAQUET DE CENTRAT HASCO/Z20_42x220 4 1.0401
52 CASQUET HASCO/Z10_27_32 1 1.0401
53 CARGOL ALLEN M16X240 HASCO/Z31_16x240 4 DIN 912
54 ARANDELA ELÀSTICA M16 HASCO/Z69_16x3-5 8 DIN 17221
55 CARGOL ALLEN M16X40 HASCO/Z31_16x40__3 4 DIN 912
56 REGLETA DESVIACIÓ HASCO HASCO/Z9661_8x100 2 3 2.0401
57 CARGOL ALLEN M6X22 HASCO/Z31_6x22 4 DIN 912
58 ARANDELA ELÀSTICA M6 HASCO/Z69_6x1-6 12 DIN 17221
59 CARGOL ALLEN M12X30 HASCO/Z31_12x30 7 DIN 912
LLISTAT DE MATERIALS
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MARCA DENOMINACIÓ CASA/TIPUS Nº PECES MATERIAL
60 ARANDELA ELÀSTICA M12 HASCO/Z69_12x2-5 7 DIN 17221
61 CANCAM M10 HASCO/Z711_10 1 1.6541
62 SEGURO MOTLLE HASCO/Z36_5x12_ 1 1.0718
63 SEGURO MOTLLE HASCO/Z31_6x14__1 1 DIN 912
64 SEGURO MOTLLE HASCO/Z381_6x6__1 1 1.0718
65 SEGURO MOTLLE HASCO/Z73_12x20x50_ 1 1.6541
LLISTAT DE MATERIALS
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Darné Sellabona, Bernat 1/06/2016
Grau en enginyeria mecànica
Disseny d'un motlle d'injecció de termoplàstics 1:3 M-002
Placa de fixació 1
SOLIDWORKS Student Edition.
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Placa d'expulsió 4 
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Darné Sellabona, Bernat 2/06/2016
Grau en enginyeria mecànica
Disseny d'un motlle d'injecció de termoplàstics 1:5 M-008
Placa 1
SOLIDWORKS Student Edition.
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18. (      )
N8 N6
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
x 82,88 87,42 132,55 167,93 251,95 287,72 346,71 360,18 350,84 328,44 256,41 218,62 139 109,80
y  225,28 187,56 116,19 94,32 85,89 98,70 157,36 194,81 279,99 315,04 359,10 363,07 334,95 305,32
Placa 2
M-0091:2 , 1:5Disseny d'un motlle d'injecció de termoplàstics
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Darné Sellabona, Bernat 2/06/2016
Grau en enginyeria mecànica
Disseny d'un motlle d'injecció de termoplàstics 1:2 M-010
Postís cavitat 1
SOLIDWORKS Student Edition.
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Darné Sellabona, Bernat 3/06/2016
Grau en enginyeria mecànica
Disseny d'un motlle d'injecció de termoplàstics 1:1 M-011
Corredora cavitat 1
SOLIDWORKS Student Edition.
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Darné Sellabona, Bernat 3/06/2016
Grau en enginyeria mecànica
Disseny d'un motlle d'injecció de termoplàstics 1:1 M-012
Corredora cavitat 2
SOLIDWORKS Student Edition.
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Darné Sellabona, Bernat 3/06/2016
Grau en enginyeria mecànica
Disseny d'un motlle d'injecció de termoplàstics 1:1 M-013
Corredora cavitat 3
SOLIDWORKS Student Edition.
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Darné Sellabona, Bernat 3/06/2016
Grau en enginyeria mecànica
Disseny d'un motlle d'injecció de termoplàstics 1:1 M-014
Corredora cavitat 4
SOLIDWORKS Student Edition.
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Darné Sellabona, Bernat 3/06/2016
Grau en enginyeria mecànica
Disseny d'un motlle d'injecció de termoplàstics 1:1 M-015
Corredora cavitat 5
SOLIDWORKS Student Edition.
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Darné Sellabona, Bernat 3/06/2016
Grau en enginyeria mecànica
Disseny d'un motlle d'injecció de termoplàstics 1:1 M-016
Corredora cavitat 6
SOLIDWORKS Student Edition.
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Darné Sellabona, Bernat 3/06/2016
Grau en enginyeria mecànica
Disseny d'un motlle d'injecció de termoplàstics 1:1 M-017
Corredora cavitat 7
SOLIDWORKS Student Edition.
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29. (     )
N6N8
Placa de fixació 2 
M-0181:5Disseny d'un motlle d'injecció de termoplàstics
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Darné Sellabona, Bernat 3/06/2016
Grau en enginyeria mecànica
Disseny d'un motlle d'injecció de termoplàstics 1:2 M-019
Postís cavitat 2
SOLIDWORKS Student Edition.























































































































































1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
X 210,88 223 235,66 76,78 170,51 304,57 377,49 333,54 206,73 92,24
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Darné Sellabona, Bernat 4/06/2016
Grau en enginyeria mecànica
Disseny d'un motlle d'injecció de termoplàstics 1:5 M-020
Placa 3
SOLIDWORKS Student Edition.




HASCO Z400_4x200 tallat a la mida indicada
6.
13.
HASCO Z400_6-5x200 tallat a la mida indicada
14.
HASCO Z492_14x250 tallat a la mida indicada
Marca 6,13 i 14. (Expulsors i retorn)
M-0211:2Disseny d'un motlle d'injecció de termoplàstics
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 83 
HASCO Z9661_8x100 tallat a la mida indicada
HASCO Z9661_8x100 tallat a la mida indicada
16.
56.
Marca 16 i 56. Divisors refrigeració
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